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しながら減衰する。励磁コイルから半径方向の Bz 成分の位相は、リフトオフ 0mm では急激に変化し、リフト













亀裂信号とノイズ信号の識別方法、亀裂長さ評価を検討した。フレキシブルアレイ ECT プローブ（FA-ECT プ
ローブ）の有する２種のスキャンパターン（VモードとHモード）の位相特性に関して、亀裂信号とその他の信
号（リフトオフ信号、グラインダのうねり信号、FA-ECTプローブの曲がり信号）を分析し、亀裂信号の特徴を
明らかにした。VモードとHモードの位相関係を関連付けるために、横軸にVモード、縦軸にHモードの位相
で整理した（VH 位相マップ）。その結果、亀裂信号とノイズ信号の分離する領域の存在を明確にした。そこで、
このVH位相マップを利用する亀裂信号とノイズ信号の識別方法を提案した。基礎試験として、放電加工スリッ
ト信号、リフトオフ信号を識別できることを確認した。亀裂長さ評価に関しては、デシベルドロップ法による評
価を提案した。本手法はFA-ECTプローブによる亀裂波形は亀裂端部で大きくなる特徴に着目し、亀裂の両端部
の信号に対して振幅値の-12dB値を閾値として、この閾値による指示範囲を亀裂長さとする。基礎試験から、矩
形と半楕円の放電加工スリットに対して、長さ評価精度は±3mm以内であることを確認した。 
 
第５章では、第２章から第４章で提案した技術を統合し、炉内構造物向け高速・高効率渦電流検査の具体的な
検査シナリオの検討と検証を行った。検査シナリオは、以下に示す通りである。最初に遠隔操作でプローブの探
傷面が炉内構造物に適切に設置されているか否か、また、検査領域に渡りプローブが適切に設置できているか否
かの判断を第３章で提案したリフトオフ評価方法で確認する。また、検査領域に対するプローブ密着性は、探傷
前にプローブ走査ライン上の複数ヶ所にプローブを押し当て、リフトオフ評価を実施することで確認する。デー
タ収録後、分析を開始する。分析は第４章で提案したVH位相マップを利用した識別方法を実施する。収録デー
タの全てに対して、VH 位相マップと照合し、亀裂信号の抽出を自動で実施する。次に抽出した亀裂信号は、第
４章で提案した 12dBドロップ法を適用して、亀裂長さを定量化する。次に、提案手法による検証試験と考察を
行った。炉内構造物であるシュラウド支持板溶接継手の部分模擬モックアップにより、亀裂信号とノイズ信号と
の識別方法を検証した。モックアップの溶接部には、五つの応力腐食割れを付与した。FA-ECTプローブの測定
結果より、全ての応力腐食割れを検出できること、VH 位相マップとの照合により、応力腐食割れ信号のみを抽
出できることを確認した。また、制御棒駆動機構（CRD）スタブチューブと圧力容器の溶接部模擬モックアップ
により、亀裂長さ評価方法を検証した。CRD スタブチューブ溶接部モックアップには、模擬亀裂として溶接凝
固割れを、全周にわたり付与した。検証試験より、検出性としてすべての亀裂を検出できること、亀裂長さ評価
として長さ1mmから40mmの範囲で±3mm以内の精度で評価できることを確認した。 
 
最後に第６章では、本論文の結論を示した。 
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